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Die folgenden Angaben sind den vom An meld ar eingeroi 

® Vorrichtung zur Herstellung einer Doppelslushhaut 
® Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung 
einer Doppelslushhaut mrt einer die AuBenkontur der 
Doppelslushhaut bestimmenden Galvanoform und einer 
die Innenkontur der Doppelslushhaut definierenden Ge- 
genform, wobei die Gegenform ein mit der Doppels- • 
lushhaut. verbundener Kunststofftrager pder ein Form- 
stempel ist. . ; 

Es ist vorgesehen, dass in die Vorrichtung wenigstens ein 
Auswerfer (10) zum Entformen der Doppelslushhaut (14) 
integriert ist 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her- 
stellung einer Doppelslushhaut mit den im Oberbegriff des 
Anspmchs 1 genannten Merkmalen. 5 
[0002] Aus der WO 96/3306 und WO 97/48537 sind Ver- 
fahxen und Vorrichtungen zur Herstellung einer Doppels- 
lushhaut bekannt Diese Doppelslushhaute werden in Ver- 
bindung mit einem Instrumententrager unter anderem fur 
automobile Instrumententafeln eingesetzt. Die Herstellung 10 
erfolgt in einer Galvanoform mit einer die AuBenkontur der 
Doppelslushhaut bestimmenden Form. In diese Galvano- 
form wird ein Polymerpuiver eingebracht Durch Rotation 
der Galvanoform bildet sich an einer beheizbaren Innen- 
wandung der Galvanoform aus dem Polymerpuiver eine 15 
kompakte Formhaut AnschlieBend wird der Galvanoform 
ein zweites, mit Treibmitteln beaufschlagtes Polymerpuiver 
zugefuhrt Durch emeute Rotation der Galvanoform bildet 
sich an der bereits vorhandenen kompakten Formhaut eine 
Schaumschicht. Der anschlieBende Schaumungsprozess und 20 
die Ausbildung der Innenkontur der Doppelslushhaut kann 
auf zwei grundsatzlich verschiedene Arten erfolgen. 
[0003] In die Galvanoform wird ein sogenannter Form- 
stempel mit einer der Innenkontur der Doppelslushhaut defi- 
nierten Kontur eingefahren. Danach beginnt der Schau- 25 
mungsprozess durch Expansion des mit Treibmitteln beauf- 
schlagten Polymerpulvers. Nach Beendigung des Schaum- 
vorganges wird der Formstempel ausgefahren und die Dop- 
pelslushhaut entformt Die Entformung der Doppels- 
lushhaut erfolgt in der Regel durch Herausziehen der Dop- 30 
pelslushhaut aus der Form. Beschadigungen der Oberflache 
der Doppelslushhaut, sowie der Doppelslushhaut selbst, 
konnen dabei nicht ausgeschlossen werden. Danach wird die 
Innenseite der Doppelslushhaut mit einem Kunststofftrager, 
der die Form der Doppelslushhaut besitzt, verklebt Der Vbr- 35 
teil dieser Herstellungsart besteht darin, dass die Aufienkon- 
tur der Doppelslushhaut geringe Hinterschnitte aufweisen 
kann, die beim Ausformen nicht weiter storend wirken. 
Nachteilig ist aber der zusatzliche Arbeits- und Zeitaufwand 
beim nachtraglichem Verkleben der Doppelslushhaut mit 40 
dem Kunststofftrager. 

[0004] In einer zweiten Art der Herstellung wird in die 
Galvanoform direkt der Kunststofftrager mit einer ebenfalls 
der Innenkontur der Doppelslushhaut definierten Kontur 
eingefahren. Danach beginnt wiederum der Schaumungs- 45 
prozess durch Expansion des mit Treibmitteln beaufschlag- 
ten Polymerpulvers, wobei gleichzeitig eine Verbindung der 
Doppelslushhaut mit dem Kunststofftrager erfolgt. Nach 
Beendigung des Schaumvorganges erfolgt ebenfalls die Ent- 
formung des Verbundbauteiles aus der Galvanoform. Bei 50 
dieser Variante entfallt der Arbeits schritt des nachtraglichen 
Verklebens der Doppelslushhaut mit dem Kunststofftrager. 
Konstruktiv bedingte Hinterschnitte der AuBenkontur der 
Doppelslushhaut konnen dabei aber nicht realisiert werden, 
da dann eine Entformung des Verbundbauteiles aus der Gal- 55 
vanoform ohne Beschadigung der Doppelslushhaut nicht 
mehr moglich ist. 

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
beim Entformen eines Formteils aus einer Galvanoform Be- 
schadigungen im spateren sichtbaren Bereich der Doppels- 60 
lushhaut, insbesondere bei konstruktiv bedingten leichten 
Hinterschnitten der AuBenkontur der Doppelslushhaut, wei- 
testgehend zu vermeiden, sowie den Arbeits- und Zeitauf- 
wand bei der Herstellung einer Doppelslushhaut in Verbin- 
dung mit einem Kunststofftrager zu reduzieren. 65 
[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung zur 
Herstellung einer Doppelslushhaut mit den im Anspruch 1 
genannten Merkmalen geldst Dadurch, dass in die Vorrich- 



tung wenigstens ein Auswerfer zum Entformen der Dop- 
pelslushhaut integriert ist, konnen auch Doppefslushhaute, 
die als Verbundbauteile mit einem Kunststofftrager verbun- 
den und deren AuBenkontur mit konstruktiv bedingten 
leichten Hinterschnitten versehen sind, problemlos aus der 
Galvanoform entformt werden. Dadurch wird die Herstel- 
lung der Doppelslushhaut bei gleichzeidger Verbindung mit 
dem Kunststofftrager in einem Arbeitsschritt ermoglicht, 
wodurch der Arbeits- und Zeitaufwand des Herstellungspro- 
zesses reduziert wird. 

[0007] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 
entspricht die Form der Auswerferplatten im Beriihrungsbe- 
reich mit der Oberflache der Doppelslushhaut als Negativ- 
form der Form der Doppelslushhaut. Das bewirkt, dass die 
Flachenpressung zwischen Auswerferplatte und Doppels- 
lushhaut wahrend des Entformens gering gehalten werden 
kann. 

[0008] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der 
Erfindung sind die Auswerfer in dem Bereich der Oberfla- 
che der zu entformenden Form angeordnet der spater nicht 
mehr sichtbar ist Das hat zur Folge, dass beim Entformen 
die sichtbare Oberflache der Doppelslushhaut, zum Beispiel 
durch Auswerfermarkierungen, nicht beschadigt wird. 
[0009] Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der Erfin- 
dung ergeben sich aus den ubrigen, in den Unteranspriichen 
genannten Merkmalen. 

[0010] Die Erfindung wird nachfolgend in einem Ausfuh- 
rungsbeispiel anhand der zugehorigen Zeichnung, die eine 
Schnittdarstellung der erfindungsgemaBen Vorrichtung zur 
Herstellung einer Doppelslushhaut und die Doppelslushhaut 
als Verbundbauteil zeigt, naher erlautert 
[00U] Die Erfindung wird erlautert am Beispiel der Her- 
stellung einer Instrumententafel, wie sie beispielsweise im 
Automobilbau verwendet wird. Dabei erfolgt nach der Dop- 
pelslushtechnik die Herstellung der Doppelslushhaut und 
die gleichzeitige Verbindung mit einem Kunststofftrager als 
Instrumententrager vorteilhafterweise in einem Arbeits- 
schritt in der Galvanoform. 

[0012] Die Vorrichtung zur Herstellung einer Doppels- 
lushhaut 14 besteht aus einer die AuBenkontur der Doppels- 
lushhaut 14 bestimmenden Galvanoform 12 und eine die In- 
nenkontur der Doppelslushhaut 14 definierenden Gegen- 
form, wobei die Gegenform ein mit der Doppelslushhaut 14 
wahrend des Herstellungsprozesses zu verbindender Kunst- 
stofftrager 22 ist In die Galvanoform 12 sind Auswerfer 10 
zum Entformen der mit dem Kunststofftrager 22 verbunde- 
nen Doppelslushhaut 14 integriert Dabei konnen ein oder 
mehrere Auswerfer 10 in der Galvanoform 12 angeordnet 
sein. Die Auswerfer 10 umf assen Auswerferplatten 16 und 
daran angeordnete Betatigungseinrichtungen 18. Die Aus- 
werferplatten 16 sind in korrespondierenden Ausnehmun- 
gen 20 angeordnet, so dass eine der Doppelslushhaut 14 zu- 
gewandte Oberflache U in die der Doppelslushhaut 14 zu- 
gewandte Oberflache 13 der Galvanoform 12 ubergeht 
[0013] Zur Reduzierung der Flachenpressung zwischen 
Doppelslushhaut 14 und Auswerferplatten 16 sind diese als 
Negativform entsprechend der Oberflachenform der zu ent- 
formenden Doppelslushhaut 14 ausgebildet Vorteilhafter- 
weise erfolgt die Anordnung der Auswerferplatten 16 in den 
Bereichen der Oberflache der Doppelslushhaut 14, die spa- 
ter nicht mehr sichtbar sind. Diese Bereiche sind solche Be- 
reiche, die spater ausgestanzt oder ausgefrast werden und in 
denen zum Beispiel Armaturen, Ausstrbmer oder derglei- 
chen angeordnet werden. 

[0014] Die Auswerfer 10 sind entsprechend den Doppel- 
pfeilen 24 in Enrformungs- und Gegenrichtung verschiebbar 
in der Galvanoform 12 angeordnet Dabei sind die Auswer- 
ferplanen 16 miaels der Betatigungseinrichtungen 18 in be- 
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ziehungsweise aus den Ausnehmungen 20 veriagerbar. Die 
Betatigungseinrichtungen 18 sind vorzugsweise auBerhalb 
der eigentlichen Galvanoform 12 angeordnet Betatigungs- 
organe der Betatigungseinrichtungen 18 sind durch Offnun- 
gen 21 der Galvanoform 12 gefiihrt AuBerhalb der Gaiva- 5 
nofonn 12 umfassen die Betatigungseinrichtungen 18 nicht 
dargestellte mechanisch, elektrisch, pneumatisch, hydrau- 
lisch oder dergleichen wirkende Mittel zum Verschieben der 
Auswerfer 10. Die Darstellung in der Figur zeigt aus den 
Ausnehmungen 20 veriagerte Auswerferplatten 16. Die 10 
Doppelslushhaut ist also gerade entformt 
[0015] Wahrend der Herstellung der Doppelslushhaut 14 
in der Galvanoform 12 befinden sich die Auswerfer 10 in ih- 
rer Ausgangsstellung. Das heiBt, die Auswerferplatten 16 
liegen unmittelbar an der Innenwandung der Galvanoform 15 
12 an. Nach Fertigsteilung der Doppelslushhaut 14 und de- 
ren Verbindung mit dem Kunststofftrager 22 werden die 
Auswerfer 10 uber die auf die Beta^gungseinrichtungen 18 
wirkenden mechanisch, elektrisch, pneumatisch, hydrau- 
lisch Oder dergleichen wirkende Mittel in Entformungsrich- 20 
tung verschoben. Dabei erfolgt durch das Herausdrucken 
der Doppelslushhaut 14 mit dem Kunststofftrager 22 durch 
die Auswerferplatten 16 die Entformung aus der Galvano- 
form 12. Durch die Form, GroBe und Anordnung der Aus- 
werferplatten 16 werden Beschadigungen an der sichtbaren 25 
Oberflache der Doppelslushhaut 14 vermieden. Die Ausfor- 
mung des Verbundbauteils kann auch bei leichten, konstruk- 
tiv bedingten Hinterschnitten, die durch die AuBenform der 
Doppelslushhaut 14 vorgegeben sind, problemlos ohne Be- 
schadigung der Oberflache der Doppelslushhaut 14 erfol- 30 
gen. Nach Beendigung des Ausformvorganges werden die 
Auswerfer 10 wieder in ihre Ausgangsstellung verschoben. 
[0016] Die erfindungsgemafie Losung kann auch bei der 
Herstellung der Doppelslushhaut 14 mittels Formstempel 
angewendet werden, bei dem die Verbindung der Doppels- 35 
lushhaut 14 mit dem Kunststofftrager 22 erst nach dem Ent- 
formen der Doppelslushhaut 14 durchgefuhrt wird. 
[0017] Die Ertindung beschrankt sich selbstverstandlich 
nicht auf das dargestellte AusfuhrungsbeispieL So konnen 
auch andere Trager als die beispielhaft erwahnten Instru- 40 
mententafeln mit einer Doppelslushhaut versehen werden. 
Ferner konnen Anzahi, GroBe und Form der Auswerfer 10 
variieren. 

BEZUGSZEICHENUSTE 45 
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die Galvanoform (12) integriert ist 

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet dass die Auswerfer 
(10) aus einer Auswerferplatte (16) und einer Betati- 
gungseinrichtung (18) bestehen. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Form der 
Auswerferplatten (16) im Beruhrungsbereich mit der 
Oberflache der Doppelslushhaut (14) als Negativform 
der Form der Doppelslushhaut (14) entspricht 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Auswerfer- 
platten (16) in einem Bereich der Oberflache der zu 
entformenden Doppelslushhaut (14) angeordnet sind, 
der spater nicht sichtbar ist 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Auswerfer- 
platten (16) in Enrformungs- und Gegenrichtung (24) 
verschiebbar angeordnet sind 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an den Auswer- 
ferplatten (16) angeordnete Betatigungseinrichtungen 
(18) auBerhalb der Galvanoform (12) angeordnet sind. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Auswerfer 
(10) uber die an den Betatigungseinrichtungen (18) an- 
geordneten mechanisch, elektrisch, pneumatisch, hy- 
draulisch oder dergleichen wirkenden Mitre In ver- 
schiebbar sind. 
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10 Auswerfer 
12 Galvanoform 
14 Doppelslushhaut 

16 Auswerferplatte 50 

18 Betatigungseinrichtungen 

20 Ausnehmungen 

22 Kunststofftrager 

24 Entformungs- und Gegenrichtung 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Herstellung einer Doppelslushhaut 
mit einer die AuBenkontur der Doppelslushhaut be- 
stimmenden Galvanoform und einer die Innenkontur 60 
der Doppelslushhaut definierenden Gegenform, wobei 
die Gegenform ein mit der Doppelslushhaut verbunde- 
ner Kunststofftrager oder ein Formstempel ist, da- 
durch gekennzeichnet, dass in die Vorrichtung wenig- 
stens ein Auswerfer (10) zum Entformen der Doppels- 65 
lushhaut (14) integriert ist 

2. Vorrichuing nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet dass der wenigstens eine Auswerfer (10) in 
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